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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum Herstellen von aus mehreren Komponenten bestehenden Formteilen mit Kunststoff 



® 



verarbeitenden Maschinen 

Es wird ein Verfahren zum Herstellen von aus mehreren 
Komponenten bestehenden Formteilen mit Kunststoff 
verarbeitenden Maschinen beschrieben, wobei bei jeder 
Komponente plastifizierter Kunststoff in von zwei Werk- 
zeughalften gebildete Kavitaten eingespritzt wird und wo- 
bei mindestens fur die erste Komponente ein Angufcele- 
ment vorgesehen wird. Die Erfindung zeichnet sich da- 
durch aus, daft das AnguRelement wenigstens der ersten 
Komponente an dem Formteil verbleibt und in einem der 
nachsten Arbeitstakte von der nachsten Komponente 
ganz oder teilweise umspritzt wird. Da mit erspart man 
sich zusatzliche Arbeitsschritte beim Angufcentfernen 
und vermeidet dabei eventuell auftretende Verunreini- 
gungen der Umgebung, insbesondere bei sprodem Mate- 
rial. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
aus mehreren Komponenten beslehenden Formteilen mil. 
Kunststoff verarbeitenden Maschinen gemaB dem Oberbe- 5 
griff von Patent an sprue h 1. Bevorzugles Anwendungsgebiel 
der Erfindung ist das Herstellen von Kunststoffscheiben, 
insbesondere fur die Automobilinduslrie. 

Der fur dieHerslellung von Fenslerscheiben verwendbare 
Kunststoff, wird nach dem Ausharten sprode. Das nachtrag- 10 
liche Ablrennen der seitiichen Anspritzung, der sogenannte 
AnguB, erzeugt einerseits Spannungen in den KunststotT- 
scheiben und zum anderen werden aufgrund des sproden 
Materials Partikel freigesetzt und Lagem sich teilweise auf 
dem Erzeugnis ab, so daB nur durch zusatzliche Arbeits- 15 
gauge (Waschen/Trocknen) ein einwandfreies Produkt her- 
gestellt werden kann. Urn die Ka vital fur das groBflachige 
Formteil moglichst gleichmaBig zu befullen, um beispiels- 
weise Schlieren zu vermeiden, ist ein seitliches Anspritzen 
mil einem moglichst breiten AnguB erforderlich. Daher wird 20 
der plasufizierte Kunststoff iiber einen Verteilerkanal mil 
Filmanbindung der Kavitat zugefuhrt. Die Filmanbindung 
erfolgt durch Ausbildung des Angusses nach Art einer 
Breitschlitzduse. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die mil 25 
dem AnguBabtrennen, insbesondere von sprodem Material, 
verbundenen Nachteile zu vermeiden. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch ein Verfahren 
mit. den Merkmalen von Patentanspruch 1. Vorteilhafte Aus- 
gestaltungen, insbesondere im Ilinblick auf das bevorzugte 30 
Anwendungsgebiel der Erfindung, finden sich in den Unter- 
anspruchen 2 bis 8. Mit der erfindungsgemaBen T^osung 
werden die eingangs genannten Probleme vermieden, da auf 
das AnguBabtrennen ganz verzichtet werden kann. Hierzu 
wird vorgeschlagen, das AnguBeiement an dem Formteil zu 35 
belassen und in einem der nachsten Arbeitstakte zu umsprit- 
zen. Die Ausgestaltung nach den Anspruchen 7 und B hat 
den besonderen Vorteil, daB das AnguBeiement des ersten 
Taktes einen sicheren und stabilen Sitz des umspritzten 
zweiten Tells gewahrleistet und gleichzeitig in diesem zwei- 40 
ten Teil Funktionselemente vorgesehen werden konnen. 

Nachfolgend wird die Erfindung an hand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 Aufsicht auf eine Kunststoffscheibe, die in einem 
ersten Takt eines Spritzprageverfahrens hergestellt worden 45 
ist. 

Fig. 2 Umspritzung mit zweiter Komponente im Takt 2. 

GemaB dem bevorzugten Anwendungsgebiet der vorlie- 
genden Erfindung wird eine Kunststoffscheibe 1, beispiels- 
weise eine Seitenscheibe eines PKW, im Spritzprageverfah- 50 
ren hergestellt, wobei der plastifizierte Kunststoff uber einen 
Verteilerkanal 2 von im wesentlichen zylindrischen Quer- 
schnitl und eine Filmanbindung 3 einer Fonnleil biidenden 
Kavitiit zugefuhrt. Der von dem Verteilerkanal 2 und der Fil- 
manbindung 3 gebildete AnguB 4 wird an der Seite der 55 
Kunststoffscheibe vorgesehen. die beim spateren Einbau in 
den PKW im Rahmen der weiteren Verarbeitung verschwin- 
det. Fig. 2 zeigt, wie die Kunststoffscheibe 1 in einem Rand- 
bereich, der den AnguB 4 mitumfaBt, von einer zweiten 
Komponente 5 umspritzt ist. Diese is! in der Regel nicht 60 
u*ansparent und kann, da sie aus nicht sprodem Material be- 
steht, ohne AnguB angespritzt werden. An diese zweite 
Komponente kann nun beispielsweise der Hebemechanis- 
mus zum Betaiigen des Sei ten fens lers angebracht werden. 
Je nach Bedarf konnen weitere Komponenten um das 65 
Kunststofformteil ganz oder teilweise umspritzt werden. 
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Bezugszeichen lisle 

1 KunstsiofTscheibe 

2 Verteilerkanal 

3 Filmanbindung 

4 AnguB 

5 Zweite Komponente 
Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von aus mehreren Kom- 
ponenten beslehenden Fonnteilen mit Kunststoff ver- 
arbeitenden Maschinen, wobei bei jeder Komponente 
plastifizierter Kunststoff in von zwei Werkzeughalften 
gebildete Kavitaten eingespritzt wird und wobei min- 
destens fur die erste Komponente ein AnguBeiement 
vorgesehen wird, dadurch gekennzcichnet, daB das 
AnguBeiement wenigsten der ersten Komponente an 
dem Formteil verbleibt und in einem der nachsten Ar- 
beitstakte von der nachsten Komponente umspritzt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB es sich bei dem Formteil um ein flachiges 
Fonnleil handelt, insbesondere eine Scheibe. und daB 
der AnguB iiber den Rand der Scheibe erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der AnguB iiber wenigstens einen Verteilerka- 
nal und von diesem uber wenigstens eine Breitschlitz- 
duse erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der oder die Verteilerkanale einen im wesentli- 
chen zylindrischen Querschnitt besitzen. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB als letzte Komponente ein 
Material verwendet wird, das beim AnguBentfernen, 
z. B. durch Brechen oder Schneiden, im wesentlichen 
keine Partikel freisetzt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die letzte Komponente ohne 
AnguBeiement angespritzt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweite Komponente an- 
gu Bios angespritzt und mil Funkdonselementen ausge- 
statiet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB es sich bei dem Fonnleil um cine Seiten- 
scheibe fiir Fahrzeuge handelt und daB als zweite Kom- 
ponente eine Leiste angespritzt wird, die mit Funkti- 
onselementen zum Anbringen des Hebemechanismus 
ausgestattet ist, beispielsweise mit Lochern. 
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